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(54) Verfahren zum Stapein von Behaltern aus thermoplastischem Kunststoff und Vorrichtung 
zur Durchfuhrung des Verfahrens 

(57) Das Stapein von BehSltern (2) aus thenmopla- 
stischem Kunststoff und das UberfOhren der Stapel (7) 
auf elne Nachfolgeelnrichtung (8) sollten verbessert 
warden. Es soltten Stapel (7) vorgegebener Anzahl st6- 
rungsfrei erzeugt werden, auch bei einer hohen Takt- 
zahl des Formwerkzeuges (1). Erreteht wird dies 
dadurch, dass die BehSlter (2) In ein erstes Stapelma- 
gazin (4) gestapelt werden, das nach Erreichen der vor- 
gegebenen Anzahl mrt einem benachbarten 
Stapelmagazin (5) zwischen zwei Takten ausgetauscht 
wird. Das Stapein in die Stapelmagazlne (4,5) erfolgt 
direkt aus dem Formwerkzeug (1) heraus oder durch 
eine zwischengeschaltete Ubergabeeinrichtung. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Sta- 
pein von Beh§ltern. die in einem Formwerkzeug aus 
einer themnoplastischen Kunststofffolie geformt, ausge- 
stanzt und zu Stapelmagazinen gefuhrt werden nach 
der Gattung des Hauptanspruches sowie eine Vorrich- 
tung zur DurchfQhrung des Verfahrens. 
[0002] Es ist bekannt. aus einer thermoplastischen 
Kunststofffolie getormte und ausgestanzte BehSlter in 
Stapelmagazinen zu stapein und die Stapel bei einer 
bestimmten Lange Oder bei einer bestimmten Stuckzahl 
aus den Stapehnagazinen zu entfernen und Nachfolge- 
einrichtungen zuzufuhren, In diesen Nachfolgeeinrich- 
tungen wird entweder eine Bearbeitung vorgenonnmen, 
es wird z. B. der Behalternand gebordelt. oder die Stan- 
gen werden in Folie verpackt und dann in Kartons uber- 
geben, Es ist ferner bekannt, die Beh§lter mehrreihig 
mit mehreren Behalterpro Reihe zu fomnen und die Sta- 
pel mittels einer Ubergabeeinrichtung alle hinterelnan- 
der zu fuhren, urn sie z. B. durch eine einzige 
Bordelstation zu fuhren. Vor dem in Abgabestellung 
geschwenkten Fonnwerkzeug sind Stapelmagazine zur 
Aufnahme jeweils des Gesamtnutzens der pro Takt im 
Formwerkzeug geformten Behalter angeordnet. 
Das Abfuhren von Stapein bestimmter Lange aus den 
Stapelmagazinen benotigt eine gewisse Zeit und in die- 
ser Zeit muss das Formwerkzeug waiter produzieren. 
und die Behalter mussen in dieser Zeit gestapelt war- 
den konnen. Im DE 298 02 318 U 1 wird hierzu verge- 
schlagen, in der Stapelstation ein starres 
Stapelmagazin und daruber ein bewegliches Stapelma- 
gazin anzuordnen, wobei das bewegliche Stapelmaga- 
zin sowohl in Stapel richtung als auch quer verschiebbar 
ausgebildet ist Die Behalter werden zunachst in das 
starre Stapelmagazin ubergeben und gelangen ab einer 
bestimmten Stapelhdhe in das bewegliche Stapelmaga- 
zin. 

[0003] Aus der DE-PS 26 48 563 C 2 ist es bekannt, 
die Behalter ebenfalls zunachst in ein starres unteres 
Stapelmagazin zu ubergeben, sie gelangen dann in ein 
hohenverschiebbares Stapelmagazin, das einen Stapel 
einer bestimmten Lange bzw. Anzahl von BehSltern 
abhebt. Ein seitlich angeordneter Schieber ubergibt 
diese Stapel auf ein horizontal stehendes Ablageblech. 
[0004] Diese Art der Stapelbehandlung sieht kein 
Hintereinanderfuhren von Stapein vor. Diese mussten 
emeut ergriffen werden, was stSmngsantailig wSre. Bei 
beiden genannten VerSffentlichungen ist es nachteilig, 
dass die Anzahl der gestapetten Behalter wahrend der 
Zeit des Uberfuhrens der Stapel aus den Stapelmagazi- 
nen heraus abhSngig ist von der Taktzahl des Form- 
werkzeuges. Die OberfOhrungszert der Stapel ist 
aufgrund der gegebenen Wege und Geschwindigkeiten 
der Antriebe konstant. Das heiBt aber, dass w§hrend 
dieser Obergabezeit eine unterschiedliche Anzahl von 
Behaltern geformt und gestapelt wird. Dies ist dann von 
Bedeutung und bringt Steuerungsprobleme mit sich. 


wenn Stapel mit einer bestimmten Anzahl von Behal- 
tern gebildet werden sollen. Ein weiterer Nachteil beider 
Stapelverfahren besteht darin, dass die Behalter uber 
zwei Stapelkanten gedruckt werden mussen, was 

5 immer mit einer Deformationsgefahr verbunden ist. 
Beim ZurOckkehren des beweglichen Stapelmagazins 
muss dieses Ober die stehenden Stapel geschoben 
werden, was ebenfalls zur Deformation fuhren kann, 
weil ja jeder Behalterrand der stehenden Behalter uber 

10 diese RQckhalteorgane gefuhrt werden muss. Diese Art 
der Beh&ltererfassung bringt au3erdem eine hohe Sto- 
rungsantailigkeit mit sich, was ein Abstellen der Form- 
maschine, eine Reinigung der Stapelmagazine oder ein 
Ordnen der sch in den Stapelmagazinen befindlichen 

75 Beh&lter erfordert. 

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
das Verfahren so durchzufuhren, dass damit Stapel 
einer vorgegeben en Anzahl von BehSltern gebildet wer- 
den konnen. unabhangig vor. der Taktzahl des Form- 

20 werkzeuges, unabhSngig von der Zert, um die Stapel an 
Nachfolgeeinrichtungen zu uberfuhren und dies auch 
bei einer Unterbrechung durch einen Vorrichtungsstop. 
Das Verfahren sollte storungsunanfalllg sein und auch 
bei hohen Taktzahlen des Formwerkzeuges einsetzbar 

25 sein. Es sotlte das Ubergeben von Behalterstapeln rei- 
henweise auf eine Nachfolgeeinrichtung und ein 
rasches UmrOsten der Vorrichtung auf ein anderes 
BehSltermaB enmSglichen. 

[0006] Zur Ldsung der Aufgabe werden die kenn- 
30 zelchnenden Merkmale des Hauptanspruches vorge- 
schlagen. Die Vorrichtung ist gekennzetehnet durch die 
Merkmale des Anspruches 9. 

[0007] Das Verfahren ist anhand der schemati- 
schen Zebhnungen verschiedener AusfOhrungsber- 
35 spiele der Vorrichtung naher beschrieben. Es zeigt: 

Figur 1 eiiie Seitenansicht und 

Rgur 2 eine Draufslcht sowie 

Rgur 3 und 4 eine Ansicht in Richtung X in zwei 
40 Phasen des Verfahrensablaufes bei 

einer ersten Ausfuhrungsform der 
Vorrichtung. 

eine Seitenansteht einer zweiten 
Ausfuhrungsform. 

Sertenansbht und Draufsicht einer 
dritten Ausfuhrungsform. 
eine Draufsicht auf eine Vorrichtung 
gemSB einer vierten 
Eine Variante rhit schwenkbaren 
und ggf. verfahrbaren 
Rgur 1 1 und 12 Eine Variante mit einem Paletten- 
band 


Figur 5 
45 Figur 6 und 7 
Figur 8 

Rgur 9 und 10 

50 


IP008] Die Vorrichtung zur DurchfOhrung des Ver- 
55 fahrens wird einer Thermoformmaschine nachgeschal- 
tet, die mittels eines Formwerkzeuges 1 BehSlter 2 aus 
einer envannten thermoplastischen Kunststofffolie 3 
formt und ausstanzt In den dargesteltten Beispielen ist 
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3, 
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die eine Halfte des Formwerkzeuges 1 schwenkbar bis 
zu einer horizontalen Lage ausgebildet, die Beh§lter 2 
werden horizontal aus dem Formwerkzeug 1 ausgesto- 
Ben, Andere Ausgaberichtungen sind fur das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren ebenfalls moglich, z.B. durch 
Schwenken des Formwerkzeuges 1 nur urn 75** aus der 
Vertikalen heraus. 

[0009] Bei einer Vorrichtung gem^B einer ersten 
Ausfuhrungsform, die in den Ftguren 1 bis 4 dargesteitt 
ist, ist etn erstes Stapelmagazin 4 so nahe an der 6ff- 
nung des geschwenkten Formwerkzeuges 1 angeord- 
net, dass die BehSlter 2 direkt in dieses eingestapelt 
werden konnen - diese Position wird als Stapelstation 
33 bezeichnet RQckhalteorgane halten die Behatter 2 
in bekannter Weise zurtick. Das Stapelmagazin 4 ist 
hohenverschiebbar ausgebildet und kann aus der Sta- 
pelstation 33 heraus so weit abgesenkt werden (Lage A 
in Figur 3), dass ein zweites Stapelmagazin 5 an seine 
Stelle gebracht werden kann, und zwar zwischen 2 
Arbeitstakten des Formwerkzeuges 1. Das abgesenkte 
Stapelmagazin 4 ist uber einen nicht dargestellten 
motorischen oder pneumatischen Antrieb horizontal 
verschiebbar urn ein MaB grdBer als seine Baubreite bis 
in die Lage B in Figur 3. Es wird dabei von Fuhrungen 6 
getragen und gefuhrt. Aus dieser Lage B heraus wird es 
stufenweise in eine Stapelentnahmestation 32 soweit 
angehoben, dass zunachst die obere Reihe von Sta- 
peln 7 auf H6he eines quer verlaufenden Transport- 
bandes 8 mit Querbalken 9 zu liegen komnnt (Lage in 
Figur 4). Ober Schieber 1 0 wird eine Reihe von Stapein 
7 auf das Transportband 8 ausgeschoben. Das Trans- 
portband 8 fuhrt die Stapel 7 - ggf. uber ein weiteres 
Transportband • einer WelterbearbeitungZ-behandlung 
zu. Es folgt eine weitere Anhebung des Stapelmagazi- 
nes 4, so dass die nachste Reihe von Stapein 7 ausge- 
schoben werden kann. Bei dreireihigen 
Stapelmagazinen erfoigt in gleicher Weise das RSumen 
der dritten Stapelrelhe. 

[0010] Wenn das Stapelmagazin 4 entleert ist wird 
es abgesenkt und zuruck in die Stellung A gefuhrt. Es 
wartet dort, bis im Stapelmagazin 5 die vorgegebene 
Anzahl von BehSltern 2 pro Stapel 7 erreicht ist. Dann 
erfoigt zwischen zwei Takten des Formwerkzeuges 1 
der Wechsel der Stapelmagazine 4 un6 S, in dem das 
Stapelmagazin 6 angehoben wird in Stellung D und das 
Stapelmagazin 4 seine Stapelstellung einnimmt. Das 
Stapelmagazin 5 ist iiber einen Antrieb hohenver- 
schiebbar und uber einen zweiten Antrieb horizontal 
verschiebbar bis in die Stellung E (Rgur 3), dabei 
gefuhrt und getragen von Fuhrungen 11. Aus der Stel- 
lung E heraus folgt das Absenken stufenweise, so dass 
die einzelnen Stapelreihen vor das Transportband 8 
gefuhrt und ausgeschoben werden kdnnen. 
[0011] Nach dem Leeren des Stapelmagazines 7 
wind dieses in Stellung D Qberfuhrt und zum nSchsten 
Magazinwechsel bereitgehalten, sodass dieser sehr 
rasch bei kurzem Fahrweg vorgenommen werden kann. 
Die Bewegungsrichtungen beider Stapelmagazine 4, 5 


ist durch die Pfeile 12, 1 3 dargestellt. 
[0012] Durch diese Verfahrensweise ist es moglich, 
alle Behalter 2 direkt ohne weitere Ubergabe in Stapel- 
magazine 4» 5 einzustapein und abgezahlte Stapel 7 

5 einfach herzustellen. Eine Umstellung der Vomchtung 
auf eine andere BehSlterform erfoigt auf einfache Weise 
durch einen Wechsel der beiden Stapelmagazine 4, 5 
und eine Programmierung des Hubes, der zum Rau- 
men der einzelnen Stapelreihen erforderlich ist. Dies ist 

10 rasch und ohne Aufwand mSglich. Bei dieser Verfah- 
rensweise sind die BehSlter keinen groBen Bewegun- 
gen in freier Atmosphare unterworfen, was eine 
Verkeimung der Beh&lteroberfiache zur Folge haben 
konnte. 

IS [0013] In Figur 6 ist eine Erweiterung des Stapel- 
verfahrens dargestellt In der Weise, dass die Beh&tter 2 
vor dem Stapein um 180° gedreht werden, also mit dem 
Boden voran in die Stapelmagazine 4, 5 geschoben 
werden. Dies bmgt gewrsse Vorteile bei der Stapelbil- 

20 dung und bei der Weiterfuhrung der Stapel zu Nachfol- 
geeinrichtungen. In diesem Fall ist zwischen dem 
gekippten Formwerkzeug 1 und den Stapelmagazinen 
4, 5 als Ubergabeeinrichtung eine Wendeeinrichtung 14 
angeordnet, die uber eine Saugplatte 1 6, ggf. mit Zen- 

25 trierdornen 16, die ausgestoBenen Beh&fter 2 uber- 
nimmt, dreht und in die Stapelmagazine 4, 5 ubergibt, 
die bei dieser Ausfuhrungsform in gleicher Weise ver- 
schiebbar - nur auf Abstand zum Formwerkzeug 1 - 
angeordnet sind. 

30 [0014] Eine Verbesserung der Zugangltehke'rt des 
Formwerkzeuges 1, z. B. zu dessen Wechsel, Reini- 
gung, Beobachtung, wird durch eine Variation des Ver- 
fahrens emrioglicht, das anhand der Vomchtung nach 
den Figuren 5 und 6 beschrieben ist. Auch in diesem 

35 Fall erfoigt die Obergabe der ausgestoBenen Beh§tter 2 
an eine Ubergabeeinrichtung in Form einer 
HalteplattelS. die an Fuhrungen 16 quer verschiebbar 
Ist bis vor ein Stapelmagazin 17, in das die BehSlter 2 
Dbergeben werden. Dabei erfoigt diese Ubergabe durch 

40 eine Relativbewegung zwischen dem Stapelmagazin 
1 7 und der Halteplatte 1 5 uber einen nicht dargestellten 
Antrieb, der am Stapelmagazin 1 7 oder an der Halte- 
platte 1 5 wirksam wird. Dieses Stapelmagazin 1 7 ist - in 
gleicher Weise wie in Figur 3 dargestellt - mit einem 

45 Stapelmagazin 18 wechselbar. Das Ausschieben der 
Stapel 7 erfoigt in gleicher Weise mittels einer Aus- 
schiebeeinrichtung 19 auf ein Transportband 20 und 
ggf. auf ein weiteres Transportband 21 . 
[0015] Bei einer Von-ichtung nach Figur 8 wird das 

so Verfahren in der Weise abgewandelt. dass das UberfOh- 
ren der BehSlter 2 abwechseind in zwei Richtungen mit- 
tels zweier Halteplatten 22. 23 erfoigt. Die Halteplatte 
22 fuhrt die Beh&lter 2 auf eine Seite zu einer Stapels- 
tation 33 mit den Stapelmagazinen 24, 25, die andere 

55 Halteplatte 23 zu einer zweiten Stapelstation 33 mit den 
Stapelmagazinen 28, 27. Es werden dann zwei Aus- 
schiebeeinrichtungen 28, 29 und zwei TransportbSnder 
30, 31 eingesetzt Der Wechsel der Stapelmagazine 24, 
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25 bzw. 26. 27 erfolgt in gleicher Weise wie zuvor 
beschrieben. 

[0016] Dieses Verfahren bietet zusatzlich den Vor- 
teil, dass es bei sehr hohen Taktzahlen des Formwerk- 
zeuges 1 eingesetzt warden kann, wenn die Taktzeit in 
der GroBenordnung von 1,5 Sekunden nicht ausreicht, 
die von der Ubergabeeinrichtung aufgenommenen 
Behalter 2 zu einer seitlichen Stapelstation 33 und 
zuruck vor das Formwerkzeug 1 zu fuhren. 
[0017] In den dargestellten Beisplelen Figuren 1-8 
erfolgt das Stapein aus dem Formwerkzeug heraus 
horizontal. Falls dieses wie in den Figuren 9 und 1 0 dar- 
gestellt schrag erfolgt kann es vorteilhaft sein. die sich 
in der Stapelentnahmestation 32 befindlichen Stapel- 
magazine 34 vor dem Herausschieben der Stapel 7 in 
horizontale Lage zu schwenken und ggf. in Stapelrich- 
tung zu verfahren, urn vor einem Querforderband 35 zu 
liegen. 

[0018] Die Figuren 1 1 und 12 zeigen elne Abwand- 
lung des Verfahrens in der Weise, dass die Behditer 2 
vor dem Stapein in ein umlaufendes Palettenband 36 
mit Durchbruche aufweisenden Paletten 37 ubergeben 
warden. Aus diesen heraus erfolgt das Ubergeben in 
die senkrecht angeordneten Stapelmagazine 38, 39» 
die abwechseind uber eine Palette 37 und damit in eine 
Stapelstation 33 gefuhrt werden, unter der eine Aus- 
schiebeeinrichtung 42 angeordnet ist. In diesen Rguren 
11, 12 ist beispielhaft dargesteitt, dass die Stapelmaga- 
zine 38, 39 von der Stapelstation 33 aus zu zwei Stapel- 
entnahmestationen 32 gefuhrt werden, sodass nach 
dem Anheben und Abkippen der Stapelmagazine 38, 
39 in dieser Stapelentnahmestation 32 die Stapel 7 auf 
zwei Transportbander 40. 41 gefuhrt werden. Durch 
entsprechendes Absenken der Stapelmagazine 38, 39 
kann ein reihenweiser Austransport der Stapel 7 mittels 
einer Ausstapeleinrichtung 43 erfolgen. Es ist aber in 
gleicher Weise mdglich, die beiden Stapelmagazine 38, 
39 zu einer einzigen Stapelentnahmestation 32 zu fOh- 
ren wie bei den anderen Ausfuhrungsbeisptelen durch 
eine entsprechende u-f6rmige Bewegung balder Sta- 
pelhnagaztne 38, 39. 

Patehtanspruche 

1. Verfahren zum Stapein von Behaltern (2), die in 
einem Formwerkzeug (1) aus einer thermoplasti- 
schen Kunststofffdiie (3) geformt, ausgestanzt und 
zu Stapelmagazinen gefuhrt werden und zum 
Uberfuhren der Stapel (7) zu einer Nachfolgeeln- 
richtung, gekennzeichnet durch folgende Verfah- 
ransschritte: 

a) Oberfuhren der Behalter (2) in ein erstes 
Stapelmagazin (4,17,24,26,38); 

b) nach Erreichen einer vorgegebenen Anzahl 
von Behaltern (2) pro Stapel (7) im Stapelma- 
gazin (4,17,24,26,38) verschieben des Stapel- 


magazins (4,17,24,26.38) in eine 
Stapelentnahmestation (32) und Uberfuhren 
eines zweiten Stapelmagazins (5,18.25,27,39) 
aus der Stapelentnahmestation (32) in die Sta- 
5 pelstation (33) zwischen zwei Takten des 

Formwerkzeuges (1 ); 

c) wShrend des Stapelns der Behalter (2) in 
das zweite Stapelmagazin (5,18.25,27,39) Ent- 
10 leeren das erstan Stapelmagazins 

(4.17,24,26,38) und FOhren der entnommenen 
Stapel (7) zu einer Nachfolgeeinrichtung; 

2. Verfahren nach Anspruch 1 dadurch gekenn- 
15 zeichnet, dass das Uberfuhren der BehSlter (2) aus 
dem Formwerkzeug (1) in die Stapelmagazine (4, 
6) direkt erfolgt. 

3- verfahren nach An^ruch 1 dadurch gekenn- 
20 zeichnet, dass die Behalter (2) zunachst von einer 
Obergabeeinrichtung (14,15) aufgenommen und 
dann in die Stapelmagazine (4,17,24,26) uberge- 
ben werden. 

25 4. Verfahren nach Anspruch 3 dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die BehSlter (2) vor dem Stapein um 
180** gedreht werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 3 dadurch gekenn- 
30 zeichnet, dass die BehSlter (2) rechtwinklig zu ihrer 
AusstoBrichtung verschoben und zu einer seitlich 
angeordneten Stapelstation (33) mit je zwei Stapel- 
magazinen (17.18) gefGhrt werden. 

35 6. Verfahren nach Anspruch 5 dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Uberfuhren der Behalter (2) 
abwechseind durch zwei Halteplatten (22. 23) 
erfolgt, die zu Jewells zwei seitlich angeordneten 
Stapelstationen (33) mit je zwei Stapelmagazinen 

40 (24, 25. 26. 27) gefuhrt werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 1 dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Beh§tter (2) zunachst in ein 
Palettenband (36) Obergeben und aus den Paletten 

45 (37) heraus in die Stapelmagazine (38, 39) uberge- 
ben werden. 

8. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 7 
dadurch gekennzeichnet. dass das Verschieben 

so der beiden Stapelmagazine 

(4.5,17,18,26,27,24,25,38,39) zwischen der Sta- 
pelstation (33) und der Stapelentnahmestation (32) 
in einem U-fdmriigen, entgegengesetzten Bewe- 
gungsablauf erfolgt 

9. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 7 
dadurch gekennzeichnet, dass das Verschieben 
der beiden Stapelmagazine 
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(4,5,17,18,26,27.24,25,38,39) zu je einer eigenen 
Stapelentnahmestation (32) erfolgt. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9 
dadurch gekennzeichnet, dass jedes Stapelmaga- 5 
2in (4,5,17,18,24,25,26,27,38,39) in der Stapelent- 
nahmestation (32) intemnittierend hohenmaBig 
verschoben wird und in jeder Rastphase elne Reihe 
von Stapeln (7) ausgestoBen wifxi. 

10 

11. Vorrichtung zum Stapeln von Behaitem (2), die aus 
einem Formwerkzeug (1) nach dem Formen und 
Ausstanzen ausgestoBen werden, zur Durchfuh- 
rung des Verfahrens nach Anspruch 1, gekenn- 
zeichnet durch zwei Stapelmagazrne is 
(4,5,17,18,24,26,26,27,38,39), die zwischen einer 
Stapelstation (33) und einer Stapelentnahmesta- 
tion (32) verschiebbar sind. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11 dadurch gekenn- 20 
zeichnet» dass das sich in der Stapelstation (33) 
befindliche Stapelmagazin (4, 5) direkt vor dem in 
Abgabesteilung befindlichen Fonmwerkzeug (1) 
angeordnet ist. 

25 

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 gekennzetehnet 
durch eine Ubergabeeinrichtung (14,15) zum Uber- 
fuhren der BehSlter (2) vom Formwerkzeug (1) in 
die Stapelstation (33). 

30 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13 dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Ubergabeeinrichtung als Wen- 
deeinrichtung (14) zum Drehen der BehStter (2) um 
180*^ ausgebildet Ist. 

35 

15. Vorrichtung nach Anspruch 13 dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Obergabeeinrichtung als recht- 
winkllg zur AusstoSrIchtung der Behaiter (2) 
verschiebbare Halteplatte (15) ausgebildet ist und 

die Stapelstation (33) seitlich zum Formwerkzeug 40 
(1) angeordnet ist 

16. Vorrichtung nach Anspruch 13 dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Ubergabeeinrrchtung aus zwei 
verschiebbaren Hafteplatten (22, 23) besteht, die 45 
zu je einer Stapelstation (33) mit je zwei verschieb- 
baren Stapelmagazinen (24, 26, 26, 27) gefuhrt 
werden kdnnen. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 13 dadurch gekenn- 50 
zeichnet, dass die Obergabeeinrichtung aus einem 
umlaufenden Palettenband (36) besteht 
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